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В настоящее время конвертерный процесс является основным 
способом производства стали. На качество стали, выход годного ме-
талла, шлакообразование, стойкость футеровки влияет тепловой ре-
жим плавки. Наилучшие показатели качества стали и слитка получают 
обычно после достижения в конце продувки некоторой оптимальной 
температуры металла, которая изменяется для разных марок стали и 
способов ее разливки. Оптимальный перегрев металла перед выпуском 
относительно температуры плавления колеблется от 80 до 150 0С. 
Учитывая, что газы, выходящие из конвертера, состоят 
приблизительно из 90 % СО и 10 % СО2, а тепловой эффект дожигания 
СО составляет около 21000 кДж/кг углерода, большие резервы 
процесса находятся в увеличении степени дожигания СО в конвертере. 
Основным регулирующим воздействием на дожигание СО является 
изменение расстояния сопла продувочной фурмы до уровня спокойного 
металла. Увеличивая расстояние, можно повысить степень дожигания 
СО до СО2 в полости конвертера, но при этом одновременно 
увеличивается количество железа, окисляющегося и переходящего в 
шлак. Последнее уменьшает выход годного, снижая эффективность 
процесса. Следовательно, существует оптимальное значение расстояния 
фурмы, при котором повышение показателей эффективности процесса 
за счет дополнительного выделения тепла не приводит к существенным 
потерям процесса по другим статьям. Кроме того, известно, что 
характер дожигания СО, при постоянном положении фурмы, изменяется 
в процессе продувки, внося неопределенности в процесс управления. В 
этих условиях для решения задачи применено управление на основе 
нечеткой логики. Такое управление не требует знаний строгой 
математической модели объекта.  
Степень дожигания СО в СО2 в полости конвертера определяли 




























где СО2, N2, Ar – содержание соответствующей составляющей (“г”, “в”, 
“д” – индексы соответственно газохода, воздуха и дутья, %; vг, vд, COpv  – расход 
отходящих газов, дутья и расход кислорода на реакцию окисления СО в 
газоходе, м3/мин. 
В результате управления (рис. 1) удается повысить степень дожи-




Рисунок 1 – Изменение массовой доли СО2 при постоянном 
положении фурмы относительно расплава (1) и при регулировании 
расстояния фурмы на протяжении всего периода продувки (2). 
 
Автоматизированное рабочее место оператора конвертера по 
управлению дутьевым режимом выполнено на основе ПЕОМ. Мони-
тор и беспроводный Трекбол установлены на пульте конвертера, а си-
стемный блок – в помещении вычислительной техники. Соединение с 
системным блоком выполнено через усилители сигнала ATEN CE-250. 
Обмен информацией между контролером управления положения фур-
мы (QUANTUM с соответствующим ПЗО) и контролером управления 
расхода кислорода (промышленный контролер ROC-809) происходит 
по сети Ethernet. Для надежности, информация о расходе кислорода на 
продувку дублируется аналоговым сигналом. Выбор мощного контро-
лера для регулирования положения фурмы обусловлен тем, что 
QUANTUM одновременно с регулированием положения фурмы изме-
ряет технологические параметры и определяет необходимость блоки-
рования процесса в случае возникновения аварийной ситуации. 
